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USULAN PERBAIKAN KUALITAS PADA PEMBUATAN PRODUK 








Mempertahankan kualitas produk menjadi hal penting untuk memberi kepuasan 
terhadap pelanggan dan mengefisensikan biaya produksi. Produk cacat sering kali 
menjadi masalah bagi perusahaan manufaktur karena produk dihasilkan tidak sesuai 
apa yang diharapkan oleh pelanggan dan membuang waktu serta biaya. PT. XYZ 
merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi berbagai alat-alat presisi 
(precision tool).  Produk cacat masih menjadi permasalahan bagi PT.XYZ, dimana 
ratio cacat pada produk Dresser Wheel adalah 8.28 % dalam 15 bulan. Sedangkan 
batas ratio cacat yang ditetapkan perusahaan adalah sebesar 1 %. Melihat 
permasalah tersebut maka diperlukan perbaikan kualitas agar dapat meminimalisir 
cacat pada produk Dresser Wheel. Berdasarkan hasil penelitian menggunakan metode 
Failure Mode Effect Analysis Method (FMEA) didapatkan bahwa penyebab cacat 
yang sering terjadi pada produksi Dresser Wheel diantaranya: Kesalahan operator 
membaca gambar dengan nilai RPN 96, Gas hidrogen habis saat proses berlangsung 
dengan nilai RPN 80, Diamond tenggelam ke sisi muka produk dengan nilai RPN 70, 
Pahat bubut menggerus terlalu dalam benda kerja dengan nilai RPN 48, Chuck 
longgar karena benda kerja terlalu berat dengan nilai RPN 9. 

















RECOMMENDATION OF QUALITY IMPROVEMENT IN THE MAKING 
OF DRESSER WHEEL PRODUCTS AT PT XYZ 
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Preserving the quality of the product is important to satisfying the customer and 
making production‘s costs more efficient. Defective product in manufacturing 
industries are quite a regular problem because the product doesn’t appropriate with 
costumer‘s expectation, and also wasting time and costs. PT. XYZ is one of 
manufacturing industries that specializing for making various precision tools. Its 
defective product is one of the main problem at PT. XYZ, where the defect ratio in one 
of PT. XYZ’s product, the dresser wheel, is at 8.28% for 15 months while the 
acceptable company’s defect ratio limit is 1%. Seeing those problem, quality 
improvement is needed to order to minimize the defects in dresser wheel production. 
Based on the results of this research using Failure Mode Effect Analysis Method 
(FMEA), the causes of defects which often occur on the production of  the dresser 
wheel is: operator‘s oversights to read blueprint with RPN value is 96, hydrogen gas 
run out during the process with a with RPN value is 80, diamond is not in position 
with RPN is 70, lathe chisel crush deeply the workpiece with RPN value is 48, mold 
crack because of thin design with RPN value is 24, and chuck does not grip with RPN 
value value is 9. 
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Bab I  Pendahuluan 
 
I.1. Latar Belakang 
 Mewujudkan kepercayaan dan loyalitas pelanggan menjadi peran penting bagi 
perusahaan agar perusahaan dapat terus bertahan dalam bisnisnya karena pada 
hakekatnya bisnis memiliki tujuan untuk menciptakan dan mempertahankan para 
pelanggan. Persaingan yang ketat di dunia saat ini menuntut perusahaan untuk 
berlomba-lomba agar tetap mampu bertahan dan bersaing di pasar yang penuh 
kompetisi. Perusahaan harus memiliki keunggulan dibanding pesaing dan mampu 
beradaptasi dengan perubahan-perubahan yang terjadi sehingga mampu bertahan dan 
memenangkan persaingan dalam pasar.  
 Kualitas merupakan strategi yang penting dalam memberi kepuasan 
pelanggan (customer satisfaction) dan meningkatkan daya saing perusahaan. Kualitas 
mampu memberikan dorongan kepada pelanggan agar dapat memberi nilai tambah 
terhadap pelanggan dan menjalin ikatan yang kuat dengan perusahaan. Kemampuan 
perusahaan dalam memenangkan persaingan sangat dipengaruhi oleh tingkat kualitas 
yang diberikan oleh perusahaan terhadap pelanggan. Semakin tinggi tingkat kualitas 
dan produk yang memenuhi atau melebihi harapan pelanggan, maka tingkat 
terpenuhnya kebutuhan pelanggan akan tercapai sehingga mampu menciptakan 
kepercayaan dan loyalitas pelanggan terhadap perusahaan. Namun, apabila tingkat 
kualitas yang diberikan perusahaan tidak sesuai dengan kebutuhan aktual pelanggan, 
maka akan muncul masalah ketidakpuasn pelanggan yang dapat menyebabkan 
perusahaan akan kalah dalam persaingan. 
 Menurut Russel dan Taylor (1996) pengertian kualitas memiliki dua 
prespektif dari pelanggan dan produsen. Menurut prespektif pelanggan bahwa kualitas 
merupakan kesesuaian harga dengan karakteristik produk. Sedangkan menurut 
prespektif produsen bahwa kualitas adalah kesesuaian produk dengan desain/ 
rancangan produsen dan biayanya. Menjaga kualitas berdasarkan kedua prspektif 
tersebut kadangkala tidaklah mudah karena seringkali ditemukan produk cacat baik 
saat sampai di tangan konsumen maupun saat dalam proses produksi. Bagi pelanggan 
dan produsen produk cacat merupakan sesuatu yang tidak diharapkan karena tidak 





perusahaan, sebab dapat berdampak terhadap reputasi perusahaan yang menurun, 
biaya kualitas yang tinggi, dan ketidakpuasan pelanggan terhadap produk yang dibeli. 
Maka dari itu, produsen perlu memperhatikan kualitas agar produk yang dihasilkan 
memberi kepuasan terhadap pelanggan dan mengefisiensikan biaya kualitas sehingga 
terwujud kepercayaan dan loyalitas pelanggan. 
 Manufaktur merupakan industri yang mengaplikasikan mesin, peralatan dan 
manusia (SDM) untuk mengubah bahan baku menjadi barang jadi yang memiliki nilai 
jual (https://id.wikipedia.org/wiki/Manufaktur). Pentingnya produk berkualitas dalam 
industri manufaktur menjadi faktor penting untuk mencapai kepuasan pelanggan 
sehingga perusahaan mampu bersaing dan menghasilkan laba yang optimal. Dalam 
industri manufaktur, produk cacat merupakan hal yang tidak dapat dihindarkan. 
Produk cacat kerap kali terjadi baik kecacatan yang berat maupun ringan. Bahkan jika 
produk memliki tingkat kepresisian yang tinggi produk cacat dapat menjadi lebih 
berpotensi besar bila dibandingkan produk yang memiliki kepresisian yang rendah. 
Pada industri manufaktur, kualitas tidak hanya ditekankan terhadap produknya saja 
tetapi proses produksi atau produk yang masih dalam proses (work in process) perlu 
menjadi hal diperhatikan sehingga apabila ditemukan cacat atau kesalahan masih dapat 
diperbaiki. Hal tersebut juga dapat membantu apabila proses pengerjaan produk yang 
memerlukan tingkat ketelitian yang tinggi sehingga produk akhir yang dihasilkan 
adalah produk yang zero defect dan tidak ada lagi pemborosan yang harus dibayar 
mahal karena produk tersebut harus dibuang atau dilakukan pengerjaan ulang. 
 PT. XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur bergerak dibidang 
pengolahan bahan logam menjadi alat-alat perkakas presisi (precision tools). Strategi 
produksi yang dijalankan PT. XYZ adalah make to order (MTO), dimana produk 
dibuat berdasarkan permintaan konsumen. Permasalahan produk cacat di PT. XYZ 
masih kerap kali terjadi, salah satunya adalah pada proses produksi dresser wheel. 
Dresser Wheel merupakan alat penggerus yang digunakan untuk membentuk profil-
profil batu gerinda/asahan. Produk tersebut masih sering mengalami kegagalan saat 
proses produksinya dan selalu melebihi batas produk cacat yang dtetapkan oleh 
perusahaan. Maksimal produk cacat yang di standarkan di PT. XYZ adalah sebesar 
1%. Namun berdasarkan data yang ditunjukan Tabel I.1, produk Dresser Wheel ini 













Ratio Cacat (%) 
Oktober 2018 171 19 11.11 
November 2018 132 7 5.30 
Desember 2018 74 7 9.46 
Januari 2019 116 11 9.48 
Februari 2019 109 13 11.93 
Maret 2019 101 11 10.89 
April 2019 141 16 11.35 
Mei 2019 145 9 6.21 
Juni 2019 84 5 5.95 
Juli 2019 167 5 2.99 
Agustus 2019 126 10 7.94 
September 2019 105 2 1.90 
Oktober 2019 131 10 7.63 
November 2019 89 14 15.73 
Desember 2019 73 7 9.59 
Jumlah 1764 146 8.28 
         Sumber : Divisi Presicion Tool PT.XYZ 
 
Berdasarkan Tabel I.1 diketahui bahwa dalam satu tahun terkahir rasio cacat 
produk Dresser Wheel cukup tinggi, yaitu sebesar 8.28 %, artinya angka tersebut 
melebihi batas rasio cacat yang ditetapkan oleh perusahaan, yaitu sebesar 1%. 
Tingginya produk cacat pada produk Dresser Wheel tersebut menjadi salah satu 
penyebab kerugian bagi perusahaan karena harga jual produk tersebut terbilang cukup 
mahal. Berdasarkan wawancara dengan perusahaan kegagalan proses pada pembuatan 
produk Dresser Wheel yang kerap kali terjadi. Kegagalan proses ini terjadi seiring 
dengan pembutan produk Dresser Wheel membutuhkan ketelitian yang cukup tinggi 
dalam pembutannya sehingga hal tersebut menjadi penyebab terjadinya cacat pada 
produk dresser wheel. Akibatnya kegagalan tersebut mengakibatkan waktu produksi 
semakin lama dan tidak efektif sehingga biaya kualitas yang dikeluarkan oleh PT. 
XYZ menjadi lebih besar karena pada umumnya produk Dresser Wheel yang gagal 





 Melihat pentingnya kualitas pada industri manufaktur baik dari produknya 
itu sendiri maupun proses produksi atau produk yang masih dalam proses (work in 
process), maka diperlukan upaya perbaikan proses produksi untuk meminimalisir 
terjadinya kegagalan proses pada produksi Dresser Wheel di PT. XYZ sehingga 
diharpakan mampu mengurangi jumlah cacat produk pada produksi Dresser Wheel.  
Melalui upaya perbaikan proses produksi Dresser Wheel diharapkan perusahan 
mampu mengefisiensikan biaya kualitas sehingga dapat mengoptimalkan laba dan 
mampu mewujudkan kepercayaan dan loyalitas pelanggan dengan produk yang 
berkualitas. Oleh karena itu, Tugas Akhir ini diberi judul “Usulan Perbaikan Kualitas 
Pada Pembuatan Produk Dresser Wheel di PT XYZ“. 
 
I.2. Rumusan Masalah 
Pada saat ini PT. XYZ menghadapi masalah tingginya produk cacat pada 
produk dresser wheel, dimana kecacatan melebihi batas toleransi yang ditetapkan oleh 
perusahaan yaitu sebesar 1 %. Kegagalan proses yang sering terjadi menjadi peyebab 
timbulnya cacat pada produk dresser wheel. Berdasarkan permasalahan yang telah 
diutarakan, maka rumusan masalah yang berkenaan dengan objek penelitian adalah 
sebagai berikut: 
1. Jenis kegagalan apa saja yang sering terjadi pada proses produksi Dresser Wheel di 
PT. XYZ?  
2. Hal apa saja yang sering menjadi penyebab kegagalan pada proses produksi Dresser 
Wheel di PT. XYZ? 
3. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk meminimalisir kegagalan 
pada produk Dresser Wheel di PT. XYZ ? 
I.3. Tujuan 
Berdasarkan rumusan masalah yang telah di utarakan, maka tujuan dari 
penelitian ini yaitu untuk mengidentifikasi dan menganalisis penyebab kegagalan pada 
proses produksi Dresser Wheel di PT. XYZ dan memberikan rekomendasi perbaikan 





I.4. Batasan Masalah dan Asumsi 
Batasan masalah dimaksudkan agar pembahasan tertuju pada satu arah dan tidak 
menyimpang kepada pembahasan-pembahasan lainnya. Berikut ini adalah batasan 
masalah pada penelitian ini: 
1. Penelitian ini dilakukan di bagian proses produksi dresser wheel PT.XYZ. 
2. Pembahasan mengenai analisis penyebab kegagalan pada proses produksi Dresser 
Wheel berdasarkan data Oktober 2018-Desember 2019. 
3. Pembahasan materi dan penulisan berkaitan dengan manajemen kualitas yang 
diperoleh berdasarkan data-data perusahaan dengan tambahan berupa hasil 
wawancara dengan operator serta beberapa staf yang berkaitan. 
4. Tahapan perbaikan pada penelitian ini hanya dilakukan hingga tahapan 
rekomendasi. 
Asumsi-asumsi yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Sistem produksi yang diamati tidak mengalami perubahan. 
2. Tidak ada penambahan atau pengurangan mesin-mesin yang terlibat pada proses 
produksi dresser wheel. 
3. Kemampuan dan keterampilan pekerja dianggap sama.  
 
I.5. Manfaat 
Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  
1. Penelitian ini diharapkan mampu menjadi bahan pertimbangan perusahan dalam 
upaya meningkatkan kualitas produk melalui identifikasi dan analisis penybebab 
kegagalan produk.  
2. Penelitian ini diharapkan mampu menjadi bahan pembanding dalam 
mengidentifikasi dan menganalisa penyebab kegagalan proses produksi Dresser 









I.6. Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan pada Laporan Tugas Akhir  adalah sebagai berikut : 
BAB I  PENDAHULUAN 
Bab I ini menjelaskan tentang pendahuluan yang berisi: latar  belakang 
masalah, rumusan dan batasan masalh, tujuan, manfaat serta sistematika 
penulisan. Latar belakang membahas permasalahan yang berkaitn dengan 
kegagalan proses pada produk Dresser Wheel di PT. XYZ. Rumusan 
masalah menjelaskan perumusan masalah dari latar belakang yang telah 
di utarakan. Tujuan penelitian untuk menjelaskan tujuan yang ingin 
dicapai penulis dari penelitan yang dilakukan. Manfaat penelitian untuk 
menerangkan manfaat yang di harapakan oleh penulis dari Tugas Akhir 
ini. Sistematika penulisan dilakukan guna menjelaskan bagaimana 
laporan Tugas Akhir ini disusun. 
BAB II  LANDASAN TEORI 
Bab II berisi teori yang relevan dalam pembuatan tugas akhir ini, dimana 
teori-teori diambil dari berbagai literartur yang ada. Literatur yang 
digunakan berisi tentang pemahaman mengenai pengertian kualitas, 
pengendalian kualitas, pemahaman tentang Total Quality Management, 
tujuh alat perbaikan kualitas, Fault Tree analysis (FTA),  serta 
pemahaman mengenai Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 
BAB III USULAN PEMECAHAN MASALAH 
Bab III berisi kerangka yang digunakan dalam memecahkan masalh 
penelitan dan bagaimana langkah-langkah peneliti dalam memecahkan 
masalah dengan metode yang tepat. Model pemecahan masalah yang 
digunakan menggunakan konsep Total Quality Management melalui 
metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dimana tahapan 








BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Pada Bab IV akan diuraikan data-data yang diperlukan untuk pada 
penelitian ini beserta pengolahan datanya. Data-data diperoleh dari PT. 
XYZ berupa data jumlah produksi dan cacat produk Dresser Wheel setiap 
proses dan keseluruhan, serta jenis-jenis penyebab kegagalan produk 
dresser wheel. 
BAB V  ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
Bab V berisi analisis dan pembahasan masalah dari pengolahan data pada 
Bab IV. Analisis dan pembahasan berasal dari pengolahan data 
menggunakan metode FMEA dan beberapa alat perbaikan kualitas. 
Kemudian pada Bab ini dibuat perencanaan perbaikan kualitas 
berdasarkan hasil analisis yang didapatkan. 
BAB VI  KESIMPULAN DAN SARAN  
Pada Bab ini memamparkan kesimpulan dari hasil penelitian yang 
dilakukan serta saran yang diharapkan menjadi penunjang untuk 
mengembangkan penelitian yang serupa lebih lanjut. 
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